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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Verfahren zur Herstellung von Kafiglaufern 

@ Verfahren zur Herstellung von Kafiglaufern mit Kurz- 
schtufSring (1) im DruckgulSverfahren, insbesondere fur 
durchzugsbeluftete Elektromotoren mit mindestens ei- 
nem radialen Luftschlitz (4) und durch Zwischenformteile 
(8) getrennten Blechpaketen (3). Durch die Ausbildung 
der Zwischenformteile (8) als verlorene Form konnen op- 
timale GiefSradien erreicht warden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betxitft ein Verfahren zur Herstellung von 
Kafiglaufem mit KurzschluBring im DruckguJ3verfahren, 
insbesondere fur durchzugsbeliiftete Elektromotoren mit 5 
mindestens einem radialen Luftschlitz und durch darin be- 
findliche Zwischenfoniiteile getrennte Blechpakete. 

Bei durchzugsbelufteten Elektromotoren werden zur bes- 
seren Kiihlung die Lauferblechpakete in Teilpakete mit luft- 
technisch optimierten radialen Abstanden angefertigt. Auf lo 
beiden Stimseiten des Laufers befinden stch die Kurz- 
schluBringe, die mit den Lauferstaben verbunden werden. 
Die haufigste und auch teuerste KurzschluBwicklung mit 
unterteilten Blechpaketen stellt die aus Kupferstaben und 
angeloteten KupferkurzschluBringen gebildete Ausfuh- 15 
rungsfonn dar. 

Eine weitere Ausflihrungsform bildet eine Alu-Druck- 
guBwicklung, Die dazu notwendigen Vorbeareitungen zum 
GieBen sind sehr aufwendig und dementsprechend kostenin- 
tensiv. Dabei ist pro Lauferstab und Luftschlitz ein Zwi- 20 
schenformteil aus Stahl erforderlich, das jeweils an einen 
Endblech eines Blechpaketes angeschweiBt ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
anzugeben, durch das der Laufer mit Distanz-Alu-Kurz- 
schluBringen und radialen Luftschlitzen im Alu-DruckguB- 25 
verfahren kostengiinstig unter Beibehaltung der \ferteile, die 
die GieBtechnik aufweist, hergestellt vi^erden kann. 

Die Losung der gestellten Aufgabe gelingt erfindungsge- 
maB einerseits dadurch, daB Zwischenformteile als verlo- 
rene Form in den Luftschlitzen und/oder als DistanzauBen- 30 
scheibe zwischen Blechpaketstimseite und KurzschluBring 
eingesetzt werden, daB sodann das GieBen erfolgt, wodurch 
die Zwischenformteile am Ende des Prozesses zerfallen und 
daB dann die Zerfallsreste entfemt werden, andererseits da- 
durch, da/3 als Zwischenformteile in den Luftschlitzen und/ 35 
Oder als Distanzaufienscheibe zwischen Blechpaketstim- 
seite und KurzschluBring ein Aluformskelett als verlorene 
Form nait eingegossen wird. 

Durch ein solches Verfahren werden optimale gieBtechni- 
sche Formgebungen mit Stegen und groBziigigen GieBra- 40 
dien erreicht. AuSerdem tritt eine groBe gleichbleibende 
GieBsicherheit mit minimaler Lunker- und AnriBbildung bei 
groBen Querschnittsubergangen auf, wie sie u. a, zwischen 
KurzschluBringen und Lauferstaben auftreten. 

Durch die vom Laufer abstehenden KurzschluBringe an 45 
jeder Stimseite des Gesamtblechpaketes stellt sich im Be- 
trieb eine bessere Kiihlung ein. Die Schubspannungen zwi- 
schen Lauferstaben und KurzschluBringen werden kleiner, 
der Laufer kann mit groBeren Drehzahlen betrieben werden 
und eignet sich somit fiir normale Motoren, als auch fiir Mo- 50 
toren mit Schweranlauf. 

Vorteilhaft ist es, zur Fixierung der Bleche der einzeinen 
Blechpakete im radialen Luftschlitz die Zwischenscheibe 
mit einem Steg bis zur Welle auszufuhren. Eine Fixiemng 
der Bleche an den dem KurzschluJ3ring zugewandten Blech- 55 
paketstimseiten erfolgt durch gieBtechnische Formgebung 
der Lauferstabe, z. B. in Form einer Anschlagschulter oder 
gieBtechnisch speziell ausgebildete Druckringe. 

In der Zeichnung ist einer nach dem beschriebenen Ver- 
fahren hergestellter Laufer dargestellt Mit 10 ist eine Welle 60 
eines KurzschluBlaufers 11 dargestellt. Der KurzschluBlau- 
fer besteht aus einem KurzschluBring 1, einem daran ange- 
gossenen Lauferstab 2, den Blechpaketen 3, die durch Luft- 
schlitze 4 mit den darin befindlichen Zwischenstegen 5 von- 
einander getrennt sind. Axiale Luftkanale 6 verlaufen paral- 65 
lei zur Welle 10, Zwischen Blechpaketstimseite und Kurz- 
schluBring 1 befindet sich ein radialer Luftspalt 7. 

Im oberen Teil der Figur befinden sich die Zwischenform- 
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telle 8 in den Luftschlitzen 4 vorDurchfuhrung des GuBver- 
fahrens. Ebenso sind die DistanzauBenscheiben 9 zwischen 
Blechpaketstimseite und KurzschluBring 1 zu sehen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Kafiglaufem mit 
KurzschluBring (1) im DruckguBverfahren, insbeson- 
dere fur durchzugsbeliiftete Elektromotoren mit min- 
destens einem radialen Luftschlitz (4) und durch Zwi- 
schenformteile (8) getrennten Blechpaketen (3), da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zwischenformteile (8) 
als verlorene Form in den LuftschUtzen (4) und/oder 
als DistanzauBenscheiben (9) zwischen Blechpaket- 
stimseite und KurzschluBring (1) eingesetzt werden, 
daB sodann das GieBen erfolgt, wodurch die Zwischen- 
formteile (8) am Ende des Prozesses zerfallen, daB 
dann die Zerfallsreste entfemt werden. 

2. Verfahren zur Herstellung von Kafiglaufem rait 
KurzschluBring (1) im DruckguBverfahren, insbeson- 
dere fiir durchzugsbeliiftete Elektromotoren mit min- 
destens einem radialen Luftschlitz (4) und durcli Zwi- 
schenformteile (8) getrennten Blechpaketen (3), da- 
durch gekennzeichnet, daB als Zwischenformteile (8) 
in den Luftschlitzen (4) und/oder als DistanzauBen- 
scheibe (9) zwischen Blechpaketstimseite und Kurz- 
schluBring (1) ein Aluformskelett als verlorene Form 
mit eingegossen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die geometrische Ausgestaltung der Zwi- 
schenformteile (8) der Breite des Luftschlitzes (4) und 
in Anzahl und Form den Laufernuten entspricht. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB zur Fixierung der einzeinen Blechpakete die 
Zwischenformteile (8) mit Stegen (5) bis zur Welle 
(10) ausgefiihrt werden. 
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